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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestelit 

(g) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von PreBbandem, insbesondere fur Papiermaschinen sowie 
hiermit hergestelite PreSbander 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrich- 
tung zum Herstellen eines PreSbandes fur die NaBpresse 
einer Papiermaschine. ferner ein sotches PreBband selbst. 
Durch die Erfindung soil es ermoglicht werden, die Festigkeit 
eines sotchen Bandes zu stetgem und gleichzeitig die Kosten 
zu senken. 

Diese Aufgabe wird irn wesentlichen dadurch getdst, da& die 
in das Pr^aband eingebetteten Bandchen, z. B. Gewebe- 
bandchen, unter einem bestimmten Winkel gegen die 
Wahllaufrichtung geneigt sind, so daS sich eine Oberlap- 
pung der Bandchen von einer Lage zur anderen ergibt. 
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Die Erfindung betriffi ein Verfahren sowie eine Vor- 
richtung zum Hersteilen von PreBbandern. insbesonde- 
re fur NaQpressen von Papiermaschinen sowie solche 5 
PreBbander selbsL Auf dem Oberbegriff der Anspruche 
1,3 und 5 wird verwiesen. 

PreBbander dieser Art werden vor allem angewandt 
in sogenannten Schuhpressen, die eine drehbar gelager- 
te Walze umfassen, ferner einen gegen diese Walze an- lo 
preBbaren Schuh, der auf seiner der Walze zugewand- 
ten Seiie eine der Mantelflache der Walze entsprechen- 
de, konkave Flache aufweisL Bei solchen Pressen wer- 
den die genannten PreBbander als Bandschlaufen ver- 
wendet. wobei die Innenflache der Bandschlaufe iiber 15 
die konkave Flache des PreBschuhs hinweggleitet, wah- 
rend die AuQenflache der Bandschlaufe eine zu entwas- 
semde Papierbahn tragt 

Verfahren zum Hersteilen von PreBbandern sind be- 
kannt geworden aus 
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Soweii es sich bei der Erfindung um ein Verfahren 
handelt, geht die Erfindung von (4) aus, und zwar von 
deren Anspruch 1 in Kombination mit deren Anspruch 

'6- 30 

PreBbander der genannten Art sollen verschiedene 
Anforderungen erfullen. Sie mussen insbesondere eine 
hohe Festigkeit aufweisen. Gleichzeitig sollen sie beson- 
ders dehnungsstabii sein. Sie sollen femer kostengunstig 
herstelibar sein. SchlieBlich sollen sie eine lange Lebens- 35 
dauer haben, d. h, auBer den Festigkeitsanforderungen 
auch noch auf Dauer funktionstiichtig sein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren, eine Vorrichtung und damit auch ein Gewebe- 
band zu schaffen, das aile diese Anforderungen in ho- 40 
hem MaBe erfullt 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale der AnsprUche 1 , 3 und 5 gelost 

Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, die 
Bandchen, z. B. Gewebebandchen, derart zu legen, daB 45 
sie im fertigen PreBband gegen dessen Umfangsrich- 
tung — und damit gegen dessen Laufrichtung — geneigt 
sind. Der Neigungswinkel braucht nur wenige Grad zu 
betragen, beispielsweise 5 Grad Abweichungen nach 
oben und nach unten sind jedoch moglich, beispieiswei- 50 
se in einem Bereich von oi bis 2 Grad. D^bei verlaufen 
die einz,elnen Bandchen vorzugsweise unter ein- und 
demseiben Neigungswinkel gegen die Laufrichtung des 
PreBbandes und somit parallel zueinander, so daB keine 
Oberschneidungen auftreten. Aufgrund der Tatsache, 55 
daB wenigstens zwei Lagen von Bandchen vorgesehen 
sind, in einem Querschnitt durch das PreBband gesehen. 
kommt es jedoch zwischen den Bandern der einen 
Bandchen-Lage und jenen der anderen Bandchen-Lage 
zu Uberlappungen. Hierdurch wird eine Festigkeit des eo 
gesamten PreBbandes begrundet, die weitere MaBnah- 
men im allgemeinen uberfliissig macht. beispielsweise 
das Vorsehen von Querbandern oder Querfaden als 
Verstarkung. AuBerdem ist bei der Herstellung viel ein- 
facher, alle Bandchen unter ein- und demseiben Nei- 65 
gungswinkel gegen die Umfangsrichtung des PreBban- 
des zu legen, als unter verschiedenen Winkeln. Bisher 
hatte man geglaubt, ein Oberkreuzen der Bandchen der 



einen Lage mit jenen der anderen Lage sei im Interesse 
der Festigkeit des PreBbandes notwendig. 

Die Erfindung ist anhand der Zeichnungen eriautert 
Darin ist im einzelnen folgendes dargestellt: 

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung zum Hersteilen eines 
PreBbandes unter Verwendung einer Walzeneinrich- * 
tung mil zwei Walzen. 

Fig. 2 zeigt eine eben solche Einrichtung, jedoch un- 
ter Verwendung einer einzigen Walze. 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch ein PreBband, 
und zwar senkrecht zur Bandebene sowie auch senk- 
recht zur Umfangsrichtung gelegt 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung umfaBi eine Wal- 
zeneinrichtung, die eine Walze 1 und eine Walze 2 auf- 
weisL Die beiden Walzen 1 und 2 sind von einem Trag- 
band 3 iimschlungen. Dem oberen Trumm des Tragban- 
des 3 sind eine Beschichtungseinrichtung sowie eine 
Bandchen-Legeeinrichtung zugeordnet Die Beschich- 
tungseinrichtung weist eine GieBduse 4 auf, die Lege- 
einrichtung eine Mehrzahl von Bandchenspulen 5, 6 und 
7. Dabei sind die Bandchenspulen 5 bis 7 — in Querrich- 
tung zur Umfangrichtung des Tragbandes 1 gesehen - 
hintereinander angeordnet, und zwar derart, daB sie 
gleichmafiig uber die Breite des Tragbandes 3 verteiit 
sind Aus der Duse 4 tritt Poiyurethan aus, das eine erste 
' Lage 8 einer Beschichtungsmasse bildet Beim Umlauf 
des Tragbandes 3 und der Lage 8 werden die Bandchen 
aus den Wegeeinrichtungen 5 bis 7 in die Beschichtungs- 
masse eingebettet 

Die in Fig. 2 dargestellte Einrichtung weist nur eine 
einzige Walze 10 auf. Die Walze besteht aus Stahl. Die 
Mantelflache der Walze 10 ist geschliffen. Vor dem Be- 
ginn der Arbeit mit dieser Einrichtung wird die Mantel- 
flache der Walze 10 mit einem Trennmittel behandelt, 
z. B, mit SilikonoL'Die ubrigen Einrichtungen, namiich 
die Beschichtungs- und die Legeeinrichtung, sind im 
Grunde die gleichen wie bei der Ausfuhrungsform ge- 
maBFig. t. 

Die Herstellung eines PreBmantels mit dieser Einrich- 
tung erfolgt in den folgenden Schritten: 

1. GieBen einer ersten dunnen Polyurethan-Schicht 
auf die Stahlwalze ohne Verstarkung. 

2. GieBen einer zweiten dunnen Polyurethan- 
Schicht unter gleichzeitigem Einwickeln eines Ge- 
webebandes mit der Breite des Dusenvorschubs 
(halbe Diisenbreite). 

3: GieBen einer etwas dickeren dritten Polyure- 
than-Schicht, wieder mit Einwickeln eines Gewebe- 
bandes, allerdings um den halben Vorschub zum 
unteren Band versetzt, so daB das obere Gewebe- 
band immer uber der Lucke des unteren Gewebe- 
bandes gewickelt wird. 

Das Einwickeln des Gewebebandes erfolgt direki 
nach dem Auftrag des Polyurethans im noch fiussigen 
Zusiand Das Gewebeband muB entsprechend grobma- 
schig sein, damit das Poiyurethan das .Gewebe gut 
durchdringi und uber dem Band noch verfiieBt 

Denkbar ist der Auftrag der drei Schichten und drei 
verschiedenen, entsprechend der Topfzeit des Materi- 
als, hintereinander geschalteten Dusen. 

Versuche haben aber eine gute Verbindung des zur 
Zeit verwendeten Polyuretan beim Auftrag innerhalb 
einer Stunde ergeben, so daB die Schichten auch hinter- 
einander gegossen werden konnen. 

Hier konnte das Beschichtungsverfahren auch so aus- 
sehen, daB mit zwei Diisen gearbeitet wird. Die erste eilt 
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voraus und gieQt eine unversiarkte Schicht, die zweite 
Diise die mit Gewebeband versehene SchichL Beim Zu- 
riickfahren eilt dann die zweite Duse voraus, wobei wie- 
der Gewebeband um den halben Vorschub versetzi ein- 
gewickeli wird Die ersie Duse gieBi dann eine weiiere 
glatie Schichi daruber. Dieses Verfahren hatie den Vor- 
leil daB auch engmaschigeres Gewebe eingesetzt wer- 
den konnie, das nicht so gui von Polyureihan durch- 
drungen wird. 

Unter Beiseitelassung der ersten Polyurethan-Schicht 
konnie mit diesem Verfahren auch eine Base-Layer fur 
eine PreBwalze hergesielli werden. Hierzu konnte man 
die Gewebebander unter einer gewissen Vorspannung 
einwickein, 
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7. Preflband nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnei, daB die Neigungswinkel in einem Be- 
reich von zwischen 0^ und 2 Grad liegen. 

8. PreBband nach einem der Anspriiche 5 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bandchen der ei- 
nen Bandchen-Lage gegeniiber den Bandchen der 
anderen Bandchen-Lage auf Lucke angeordnet 
sind. 



Hierzu 2 Seiie(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zum Herstellen von dehnungsstabilen, 
flussigkeitsundurchlassigen, biegsamen PreBban- 
dem, insbesondere fur NaBpressen von Papierma- 20 
schinen, wobei eine fliefifahige Masse eines Poly- 
mers, 2. B. Polyureihan, auf ein Substrat aufgegos- 
sen wird, und wobei ferner in die Masse schmale 
Bandchen, z.B. Gewebebandchen in zwei oder 
mehreren Lagen eingebettet werden, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB die Bandchen unter einem Nei- 
gungswinkel gegen die Laufrichiung des entstehen- 
den PreBbandes gelegt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Neigungswinkel aller Bandchen 30 
gleich sind. 

3. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 oder 2, mit einer Wal- 
zeneinrichiung, der^ einef^Beschichtungseinrichtung 
zum AufgieBen einer* Masse, vorzugsweise eines 35 
Polymers, zugeordnei ist, femer eine Legeeinrich- 
tung zum Auflegen von Bandchen auf die Masse, 

z. B. von Gewebebandchen, dadurch gekennzeich- 
net daB die Walzeneinrichtung eine Stahlwalze (tO) 
ist, und daB die Legeeinrichtung derart geneigi isi, 40 
daB die Bandchen unter einem Neigungswinkel ge- 
gen die Laufrichtung des entstehenden PreBbandes 
gelegt werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzeneinrichtung wenigsiens 45 
zwei Walzen (1. 2) umfaBt, daB die Walzen von 
einem als Substrat dienenden Tragband (3) um- 
schlungen sind, daB die Beschichtungseinrichtung 
gegen das Tragband (3) gerichtet ist, und daB die 
Legeeinrichtung derart geneigt ist, daB die Band- 50 
chen unter einem Neigungswinkel gegen die Lauf- 
richtung des entstehenden PreBbandes gelegi wer- 
den. 

5. PreBband, hergestellt nach einem der Verfahren 
gemaB der Anspriiche 1 oder 2 und/oder mittels 55 
einer Vorrichtung gemaB einem der Anspriiche 3 
Oder 4, umfassend wenigstens eine Schicht aus ei- 
nem gieBfahigen Material, insbesondere aus einem 
Polymer wie Polyurethan, ferner ein in das Material 
eingebettetes Gelege, das Bandchea z. B. Gewebe- eo 
bandchen umfaBt, welche in ubereinander befindli- 
chen Lagen vorhanden sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bandchen unter einem Neigungswinkel 
gegen die Umfangsrichiung des PreBbandes ver- 
laufen. 65 

6. PreBband nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Neigungswinkel aller Bandchen 
gleich sind. 
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